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© Verfahren zur Herstellung eines Spritzgiesswerkzeuges. 



© Ein Spritzgieflwerkzeug, welches mehrere Ans- 
pritzstellan (3), die gleichzeitig beschickt werden, 
enthait, besitzt einen in einem Verbundkarper be- 
finditchen HeiBkanalverteiler (2). Der Verbundkorper 
setzt sich aus mehreren Platten (9, 11, 12, 13, 9*) 
zusammen, in die von den Trennflachen (F1, F2, F3, 
F4) aus sowohl das HeiBkanaJsystem (2) wie auch 
die fQr die Beheizung erforderlichen Rohrheizk5rper 
(10) eingearbeitet werden, worauf die einzelnen 
Flachen nach entsprechender Vorbehandlung durch 
DiffusionsschweiBen zusammengefOgt werden (Figur 
2). 
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Verf ahren zur Herst flung eines Spritzgielw rkzeuges 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Spritzgieffwerkzeuges mit 
einem verbesserten HeiBkanalverteiler. 

SpritzgieBwerkzeuge, beispieisweise fur die 
serienmaBige Verarbeitung thermoplastischer 
Kunststoffe, enthalten ein Schmelzleitsystem fUr 
den Thermoplast, bestehend aus einem 
HeiBkanalverteiler und einer entsprechenden An- 
zahl von HeiflkanaldQsen, an die sich Werkzeu- 
geinsatze anschlieBen. Die HeiBkanaldUse spritzt 
den flussigen Kunststoff unter hohem Druck in die 
zwischen zwei Platten befindliche Kavftat des 
Werkzeugeinsatzes, wo er sich verteilt. AuBerdem 
enthalt das Spritzgieflwerkzeug ein Temperierka- 
nalsystem in Form von Bohrungen, durch die ein 
Temperiermedium stromt und so eine moglichst 
rasche gleichmaflige AbkQhlung des Formteiis be- 
sorgt Nach dem Erstarren der Formmasse offnet 
sich das SpritzgieBwerkzeug, das geformte Kunst- 
stoffteil wird ausgestoBen oder mitteis eines Grei- 
fers abgenommen, anschlieBend wird das Werk- 
zeug wieder geschlossen und der geschilderte Vor- 
gang wiederholt sich. 

HeiBkanalverteiler werden dann benotigt, wenn 
entweder mit einem Werkzeug gleichzeitig mehrere 
Kunststoffteile, beispieisweise Deckel fUr Filmdo- 
sen oder ahnfiches, gefertigt werden sollen Oder 
wenn groBe kompfiziert aufgebaute Kunststoffteile 
gefertigt werden, die aus geometrischen GrQnden 
mehrere Anspritzstellen erforderlich machen. 

Wie aus der Monographie Menges/Mohren 
"Anleitung fQr den Bau von SpritzgieBwerkzeugen" 
(Hanser-Verlag. Munchen Wien 1983) aus den Sei- 
ten 167 - 170 ersichtlich, sollen HeiBkanalverteiler 
in SpritzgieBwerkzeugen die Schrneize mit 
mSglichst geringen Druckveriusten isotherm und 
ohne Schadigung von der MaschinendUse zur 
Kavitat leiten. Alle Durchmesser der Schmelzlert- 
kanale sind so auszulegen, daB Druckverlust und 
Verweilzeit moglichst gering sind und da/3 durch 
alle Anschnitte gleichzeitig gefOIit wird. Die dabei 
auftretenden Probleme, die beispieisweise bei ein- 
em HeiBkanalverteiler mit gebohrten Schmelzen- 
kanSlen, die in mehreren Ebenen spinnen-bezie- 
hungsweise netzwerkartig angeordnet sein konnen, 
entstehen, werden in der angegebenen Ltteratur* 
stelle diskutiert. Da die Verteilkanale von auSen 
durch Bohrungen eingebracht werden, die nach- 
traglich verschlossen werden mQssen, besteht die 
Gefahr, daB sich an Ecken, Kanten und Ver- 
schluBstopfen SchmelzrQckstSnde bilden, di Feh- 
ter des gespritzten Formteiis verursachen und de- 
shalb zu ProduktionsausschuB fGhren konnen. 



Zusatzlich mufl auch das Problem gelost wer- 
den, die zur Beheizung verwendeten Heizpatronen 
oder Rohrheizkorper so einzubetten, daB sie 
moglichst gleichmaBig die Warmeenergie in den 

5 * HeiBkanalverteiler, aber gleichzeitig auch wenig 
Energie nach auBen abfuhren. 

In der DE-OS 35 23 281 wird ein aus zwei 
Platten zusammengesetzter SpritzguBverteiler be- 
schrieben, in dessen AuBenflachen Heizelemente 

to eingelegt werden und wobei in einem gemeinsa- 
men Erhttzungsschritt eine warmeleitfahige Kupfer- 
legierung in die Heizkanale sowie in die Verbin- 
dungsflache zwischen den Platten eingegossen 
wird, urn auf diese Weise eine HartverlStung zu 

75 errelchen. Ein daraus hergestellter Verteiler dDrfte 
bei langerem Gebrauch infolge der permanenten 
Temperaturschwankungen "weich" werden und 
dadurch Stabilitat verlieren. 

Es bestand daher die Aufgabe, ein Verfahren 

20 zur Herstellung eines HeiBkanalverteifers fOr Spritz- 
gieBwerkezuge zu finden, bei dem 
-alle Kanalabschnitte mit hinsichtlich Druckverlust, 
Verweilzeit und Fullzeit optimalem Durchmesser 
ausgefGhrt werden, urn die FQIIzeit der Anspritzstel- 

25 len aufeinander abzustimmen 

-scharfkantige Umlenkungen und tote Ecken ver- 
mieden sind 

-Undichtigkeiten, die bei konventionellen 
HeiBkanalverteiiem an VerschluB-oder Umlenkstop- 
30 fen mogiich sind, ausgeschlossen sind 

-das Heizsystem so eingearbeitet ist, daB der In- 
nenraum des HeiBkanalverteilers gleichmaBig be- 
heizt und gleichzeitig wenig Energie nach aufien 
abgegeben wird 
35 -das EngieBen des Materials hoher 
Warmeleitfahigkeit und die weitere Bearbeitung 
des Verbundk5rpers so erfolgt, daB keine Dichtig- 
keitsprobleme auftreten. 

Die Aufgabe wurde erfindungsgemafl gelost 
40 mit einem Verfahren mit den im kennzeichnenden 
Teil der Anspruche genannten Merkmalen. 

Nahere Bnzelheiten der Erfindung gehen aus 
der Beschreibung und den Zeichnungen hervor. 
Nachfolgend wird die Erfindung anhand der 
45 Zeichnungen naher erlautert und zwar stellt 

Figur 1 einen Aufrifi einer konventionellen 
AusfUhrungsform eines HeiBkanalverteilers 

Figur 2 einen Querschnitt durch einen 
HeiBkanaiverteFler gemaB dem erfindungsgemaBen 
so Verfahren 

Ftgur 3 eine vergroBerte Teilansicht eines 
Querschnitts durch eine andere AusfOhrungsform 
eines HeiBkanalverteilers, wetcher nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellt wurde 
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Figur 4 in Temperatur-/Zeitdiagramm fUr 
die Bearbeitung des Verbundkorpers gemSB Rgur 
3 dar. 

Durch die Dtise (1) der Spritzguflmaschine wird 
der flUssige Kunststoff unter Druck aus einer (nicht 
gezeichneten) Aufschmelzeinrichtung Bber ein Ver- 
teilsystem (2) in HeiBkanaldOsen (3) geleitet, von 
wo aus die (nicht gezeichnete) KavttSt beschickt 
wird. Besteht die Aufgabe, einen Massenartikel 
durch SpritzgieBen herzustellen, so kann der 
HeiBkanalverteiler den in Fgur 1 gezeichneten Auf- 
bau haben, in diesem Fall konnen sechzehn Artikel 
gleichzeitig hergestellt werden. 

Rgur 2 zeigt einen Querschnitt durch ein 
SpritzgieBwerkzeug mit HeiBkanalverteiler. 
Oblicherweise besteht dieses aus einem durch Ver- 
schraubung zusammengehaltenen Stahlblock (4, 
5), der nach auflen mit einer wSrmedammenden 
Schicht (7) abgedeckt und zum eigentlichen 
HeiBkanalverteiler durch einen Luftspalt (8) abge- 
trennt sein kann. Der die HeiBkanSle (2) beinhal- 
tende Verteiler besteht Ublicherweise aus Werk- 
zeugstahl und ist einteilig ausgefQhrt. Durch ents- 
prechende von auBen eingebrachte Bohrungen, die 
dann durch Stopfen verschiossen werden, wie be- 
reits oben erlSutert, werden die KanSle in ihn ein- 
gearbeitet Nach auBen kann er durch aufge- 
schraubte Aluminiumplatten (9, 9') isoliert sein. 
AuBerdem ist noch ein Heizsystem (10), bestehend 
beispielsweise aus RohrheizkSrpern oder Heizpa- 
tronen, integriert 

Die erfinderische Idee bestand darin, daB als 
HeiBkanalverteiler ein vorzugsweise aus Werkzeug- 
stahl bestehender Verbundkorper hergestellt wird, 
der sich aus mehreren, mindestens zwei Platten. 
zusammensetzt. Die Platten (11, 12, 13) sind so 
dimensioniert, daB die HeiBkanSle in die epater zu 
verbindenden Trennflachen (F2, F3) durch FrMsen 
und Bohren eingearbeitet werden. 

Oblicherweise ist der HeiBkanalverteiler in einer 
Ebene, beispielsweise durch die FISche (F2) gege- 
ben, angeordnet Jedoch kdnnen bei der Herstel- 
lung komplizierter SpritzgieBfonmen oder bei Vorlie- 
gen anderer Verteilungsgrdnde mehrere Verteilebe- 
nen (F2, F3) und so werter, erfordeiiich sein, im 
Beispiel der Rgur 2 sind zwei Ebenen eingezeich- 
net In diesem Fall mQssen also drei Platten ge- 
schnitten und bearbeitet werden. In jedem Fall wird 
in der vorstehend geschilderten Weise in jede Bn- 
zelplatte lediglich ein Teil des Kanalquerschnfttes, 
beispielsweise die HMIfte, eingearbeitet Es leuchtet 
ein, daB auf diese Weise erheblich einfacher die 
Anzahl, die Verteilung und die Querschnittsform 
d r HeifikanSle gestaltet werden kann, ohne daB 
Bohrungen nach auBen entstehen. 



In die AuBenflSchen (F1, F4) der Platten (11, 
13) sind Kanale (10a) zum Einlegen der HeizkSrper 
(10) eingearbeitet, die in thermodynamisch sinnvol- 
ier Weise den HeiflkanSlen zugeordnet sind. Diese 

5 KanSle konnen, wie spSter geschildert, zum Zweck 
der besseren WSrmetibertragung mit einem Metall 
guter WSrmeleitfShigkeit, beispielsweise Kupfer 
oder entsprechende Legierungen, ausgegossen 
werden. AnschlieBend and die AuBenflSchen 

70 kdnnen Abdeckplatten (9, 90 vorhanden sein. 

Nach geeigneter Vorbehandlung der 
TrennflSchen (F1 , F2, F3, F4), die weiter unten ge- 
schildert wird, werden die einzelnen Platten (9, 11, 
12, 13, 9') durch DjffusionsschweiBen zusammen- 

75 gefttgt. 

Das DjffusionsschweiBen ist ein fUr ver- 
schiedene Zwecke angewendetes Verfahren, bei 
dem, wie aus dem "Welding Handbook", 7. Edition, 
Volume III. Seiten 312 ff.. bekannt, die 

20 BerOhrungsflMchen ineinander diffundieren. Das 
heiflt, es erfolgt ein Wachsen der Komgrenzen 
fJber die Trennflachen hinweg. Die Nahtstelle heilt 
durch Rekristalfisation aus, so daB die I00%ige 
Festigkett des Grundwerkstoffs, beispielsweise 

25 Werkzeugstahl, erhalten wird. Wie auBerden aus 
den Patentschrrften DE-AS 16 52 878, DE-OS 23 
72 774, 33 40 235, 34 01 670. AT 245 895 sowie 
den EP 0 091 371 und 0 167 492 bekannt, kSnnen 
gleiche oder auch verschiedene Werkstoffe auf 

30 diese Weise mfteinander verbunden werden, wie 
beispielsweise Stahl-Kupfer, Keramik-Niob, oder 
andere. In den oben erwShnten Schriften wird auch 
die notwendige Vorbehandlung der zusammen- 
zuffjgenden RSchen beschrieben. 

35 Die OberflMchen der an den FOgeflSchen (F1, 
F2, F3, F4) zusammenzufOgenden Teile wird vor- 
zugsweise auf eine Rauhtiefe Rz < 3 n abge- 
schlrffen, anschlieBend warden die Platten mehre- 
ren Reinigungsprozessen vorzugsweise bei Ultra- 

40 schallbeaufschlagung unter Anwendung von Reini- 
gungsmitteln wie Kaltron, Aceton und/oder Ethanol 
unterzogen. AnschlieBend werden die Telle zusam* 
mengepaBt und in eine Kammer gebracht, die auf 
einen Restdruck von < 40 Torr, vorzugsweise < 

45 0,01 Torr evakuiert wird. Statt der Evakuierung 
kann auch, wie in der DE-OS 23 72 774 be- 
schrieben, eine SchutzgasatmosphSre angewandt 
werden. Gleichzeitig werden die zu ver- 
schweiBenden Werkzeugteile bevorzugt durch in- 

so duktive Erhitzung gleichm&Big auf eine Temperatur 
von 900 - 1 100 °C. insbesondere 1 050 °C, 
erhitzt Dabei werden die Werkzeugteile hydrauii- 
sch unter einem Druck von 10 - 30 N/mm 2 , vor- 
zugsweise 15 N/mm 2 , wahrend einer Z itdauer von 

55 0,5 - 4 Stunden, vorzugsweise 2 Stunden, zusam- 
m ng preBt Danach wird das Werkzeug langsam 
abg kOhrt, und wenn es bevorzugt twa 600 - 800 
°C erreicht hat wird der Druck weggenommen und 
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anschlieQend wird auf Raumtemperatur abgekQhlt 
In dem so hergestellten Verbundkorper (9, 11, 12, 
13, 90 werden anschlieBend die Kanal (10a) wi 
oben geschildert ausgegossen. 

In einer Variante des erfindungsgemSBen Ver- 
fahrens wird zunachst der Verbundkorper (11, 12, 
13) wie oben beschrieben zusammengefugt, an- 
schlieBend werden die Heizkorper (10) in die 
Kanale (10a) eingelegt, ausgegossen und an- 
schlieQend werden die Platten (9, 9') nach vorheri- 
ger Behandlung der Flachen (F1, F4) durch 
DiffusionsschweiBen mit dem Verbundkorper zu- 
sammengeftigt In diesem Fall konnen die Platten 
auch aus einem anderen Material als der Oblige 
Verbundkorper, beispielsweise Aluminium, beste- 
hen, dabei mussen bei der DurchfOhrung des 
DiffusionsschweiBens die geeigneten Parameter 
wie Temperatur, Druck und Preflzeit, eingestellt 
werden. 

Der zusammengefUgte HeiBkanaiverteiler kann 
anschlieBend beliebig bearbeitet und in den Stahl- 
block (4, 5) eingebaut werden. 

Bei den beschriebenen Verfahren konnen, falls 
die auBeren Platten (9, 9') aufgeschraubt werden, 
Dichtigkeitsprobleme bei der weiteren Bearbeitung 
des Verbundkorpers auftreten, insbesondere beim 
Hartevorgang, so daB an den Verbindungsflachen 
das eingegossene Metall herausflieBen kann. 

Aus diesem Grund wurde eine Variante des 
erfindungsgemaBen Spritzgufiverteilers entwickeit, 
bei der die HeizkanSle in das Verteilerinnere ver- 
legt waren, um eine mSglichst gleichmaBige Tem- 
peraturverteilung im SpritzguBverteiler zu erhalten. 
AuBerdem wurde das EngieBen der Heizkanale mit 
dem darauffolgenden Harten des Verteilers zur Er- 
reichung der erforderlichen Stabilitat durch ents- 
prechende Behandlung in einem Vakuumofen kom- 
biniert. 

Der nach der Variants des erfindungsgemaBen 
Verfahrens aufgebaute HeiBkanaiverteiler ist gemaB 
Figur 3 aus mehreren aus Warmarbeitsstahl beste- 
henden Platten Pi, P2 ( P3, P4, mit den 
Trennflachen T1, T2, T3, aufgebaut. In mindestens 
eine Trennflache wird ein Kanalsystem (10a) zur 
Aufnahme der Rohrheizkorper (10) eingearbeitet, in 
das anschlieBend eine Bohrung (14) von auBen 
eingebracht wird. Nach dem ZusammenfUgen des 
die Rohrheizkorper enthaltenden VerbundkSrpers 
durch DiffusionsschweiBen werden an den Austritts- 
stetlen (15) der RohrhelzkSrper aus dem Ver- 
bundkorper, bei denen die elektrische Leitung (16) 
an die Stromversorgung angeschlossen werden 
kann, die Kanale zugeschweiflt, Oder, wenn niedrig- 
schmelz nde Legi rungen verwendet werden, 
durch Warm I itzement, beispielsweise Thermon 
der Rrma Prema-Technik/Frankfurt. verschlossen. 
Daraufhin wird in einen (nicht gezeichneten) Trich- 
ter, der mit der Bohrung (14) verbunden ist, ein 



Metall Oder eine Metailegierung hoher 
Warmeleitfahigkeit, beispielsweise Kupfer, Beryl- 
liumkupfer oder eine Zn-AI-Mg-Cu-Legierung ein- 
gelegt. Die gesamte Vorrichtung wird nun in einen 

5 Vakuum-HSrteofen, weicher bei einem Unterdruck 
von 10" 2 bis 10~ 3 mbar betrieben wird, eingebracht 
. und auf die Schmelztemperatur des Metalls bezie- 
hungsweise der Legierung, bei Kupfer also etwa 
auf 1 100 °C kontinuierlich oder in Stufen aufge- 

10 heizt Dabei flieBt das fiussige Metall in das Kanal- 
system ein, so dafi die Rohrheizkorper mit dem 
Metall beziehungsweise der Legierung ausgegos- 
sen werden. AnschlieBend wird in dem Ofen der an 
sich aus dem Stand der Techmk bekannte 

is Hartevorgang des Verbundkorpers durchgefUhrt, 
indem durch Abbiasen mit Stickstoff der Ver- 
bundkorper auf ca. 65 °C abgekOhlt und nachfol- 
gend nochmals wiederholt auf Temperaturen von 
500-600 °C aufgeheizt und wieder abgeblasen 

20 wird. Der zeitliche Temperaturverlauf ist in Figur 4 
beispielhaft dargestellt 

Abschlieflend wird der Verbundkorper fertig- 
bearbeitet und nach auBen durch wSrmeisoIierende 
Oder warmereflektierende Platten (9, 9*). welche 

25 beispielsweise durch Aufschrauben angebracht 
werden, abgedeckt und in das SpritzgieBwerkzeug 
eingebaut. 

Wie aus der obigen Beschreibung ersichtiich, 
bietet das erfindungsgemaBe Verfahren zur Her- 

30 steilung eines Heiflkanalverteilers fur Spritz- 
gieBwerkzeuge folgende Vorteile 
-sowohl das HeiBkanalsystem wie auch die Heiz- 
vorrfchtung kann auf einfache Weise in den Kanal- 
verteiier eingearbeitet werden, es konnen die fUr 

35 eine optimale Verteilung erforderlichen Kanalquer- 
schnitte eingearbeitet werden, besondere Vorteile 
ergeben sich bei Kanalsystemen in mehreren Ebe- 
nen, wie in Figur 2 und 3 dargestellt 
-Der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 

40 gestellte HeiBkanaiverteiler mit dem eingegossenen 
RohrheizkSrpersystem hat eine homogene Tempe- 
raturverteilung. 

-Nach dem Diffusionsschweiflverfahren kann der 
Verbundkorper beliebig bearbeitet werden. 

45 -Wird zuerst ein Verbundkorper aus den Platten 
(11, 12, 13) hergestellt so kann anschlieBend an 
das Diffusionsschweifien das EngieBen ausgehend 
von den AuBenflachen (F1, F4) in die Kan§le erfol- 
gen, worauf die auBeren Platten (9, 90 durch einen 

so weiteren DiffusionsschweiBvorgang oder durch Auf* 
schrauben mit dem Verbundk6rper zusammen- 
gefugt werden. 

-Wird der Verbundkdrper in einem Arbeitsgang aus 
den Platten (9, 11, 12, 13, 9) zusammengefQgt, so 
55 wird anschlieBend in die Hohlraume (10a) an den 
Austrittsstellen der Rohrheizkorper das fIGssige 
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Metall eingegossen, worauf anschlieBend die Ein- 
gufistelle abgedichtet wird. 
-Der MaterialfluB im Hei0kanalverteiler sowie die 
FQIIzeit der KavitSten sind besser abgestimmt. 

Di se Vorteile, die b i der H rst Hung von 
Massenprodukten wie Rtmdosendeckel volt zum 
Tragen kommen, wiegen bei weitem den Nachteil 
der Werkstoffvorberertung fQr das Diffusions- 
schweitfverfahren und die Kosten fQr eine 
DiffusionsschweiBapparatur auf. 



AnsprUche 

1. Verfahren zur * Herstellung eines 
HeiBkanalverteilers fQr Spritzgieflwerkzeuge, wobei 
das Kanaisystem in einer oder in mehreren Ebenen 
veriauft und wobei die Behetzung uber ein Rohrsy- 
stem erfolgt. das nach auflen weitgehend thermisch 
isoliert ist. dadurch gekennzeichnet, dafl, wenn der 
Heiflkanalverteiier aus n Obereinanderliegenden 
Ebenen besteht (n = 1, 2, 3, ...) ein Verbundkorper 
aus mindestens n + 1 Platten (11, 12, 13) herge- 
stellt wird, in deren zu verbindende InnenflMchen 
(F2, F3) die ftir den Schmelzendurchflufl bestimm- 
ten Kanale (2) eingearbeitet warden und deren 
SuBere Flfichen (F1, F4) KanMie (10a) zum Bnle- 
gen von RohrheizkSrpern (10) eingearbeitet wer- 
den, die nach aufien durch wettere Platten (9, 90 
abdeckbar sind, worauf die* zu verbindenden 
FISchen (F1, F2, F3, F4) von Verunreinigungen 
befreit und anschlieBend die Platten durch 
DiffusionsschweiBen zusammengefGgt werden. 

2. Verfahren nach dem Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafl in die HohlrSume (10a) zwi- 
schen den RohrheizkSrpern (10) und den MuBeren 
Platten (9, 9*) ein Metall oder eine Metallegierung 
hoher WarmeleitfShigkeit eingegossen ist. 

3. Verfahren zur Herstellung eines 
Heiflkanalverteilers fQr SpritzgieBwericzeuge nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende 
Verfahrensschritte: 

a) Einarbetten von KanMlen (10a) in minde- 
stens eine der Trennf lachen (T1 , T2, T3) des aus 
Platten (P1, P2, P3, P4) zusammengesetzten Ver- 
bundkorpers sowie Enbringen einer Bohrung (14) 
in mindestens eine der Platten bis zum Kanaisy- 
stem (10a). 

b) Eniegen von RohrheizkSrpern (10) in das 
Kanaisystem (10a) 

c) ZusammenfQgen der Platten durch 
DiffusionsschweiBen 

d) Verschliefien der Austrittsoffnungen (15) 
der Rohrheizkdrper durch Verschweiflen sowie En- 
gieflen eines Materials hoher warmeleitfShigkeit 
durch die Bohrung (14) in das Kanaisystem (10a) 
des auf die Schmelztemperatur d s einzu- 



gieBenden Materials aufgeheizten VerbundkSrpers, 
welcher mit Unterdruck von 10" 2 bis 10" 3 mbar 
beaufschlagt wird 

e) Abblasen des VerbundkQrpers mit Stick- 
5 staff und anschliefiendes wiederholtes Aufheizen 
und AbkOhlen zur Hartung des VerbundkSrpers. 

4. HeiBkanalverteiler fUr Spritzgieflwerkzeuge 
zur Herstellung von aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen bestehenden Formteilen, dadurch gekenn- 

70 zeichnet daB der HeiBkanalverteiler nach einem 
Verfahren gemafl einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 3 hergestellt wurde. 

5. HeiSkanalverteiler fQr Spritzgieflwerkzeuge 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die 

75 das Kanaisystem tragenden Platten (11, 12, 13) 
und die auSeren Platten (9, 90 aus Werkzeugstahl 
oder Warmarbeitsstahl bestehen. 

6. HeiSkanalverteiler fOr Spritzgieflwerkzeug 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die 

20 Platten (11, 12, 13) aus Werkzeugstahl und die 

Sufleren Platten (9, 9') aus Aluminium bestehen. 
1. HeiBkanalverteiler fQr SpritzgieBwerkzeuge 

nach einem oder mehreren der AnsprQche 4*6. 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Quer- 
25 schnittsverteilung im Kanaisystem so beschaffen 

ist. dafl aile Kavitaten in der gleichen FQIIzeit be* 

schickt werden. 
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